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(57) Abstract 

^ w miiftd steel strip To be able to use said device m a combination 
. The invention relates to a method and a device for ^ng howol ed s^mp combination Q{ steps; continuous sting 0 f 
I plant and with a minimum number of rolling passes Ac ™™™P T ™™ Z casting method, the pouring stream being protected agauist 
Seel melt in a cooled, oscillating ■^ m f a ^^^S^SS with a strand thickness of between 15 and 50 mm from the 
atmospheric influences; release of at, , at ?«« J^f taSdZ temperature in a heating phase immediately pr.or to rollmg; 
contrasting mou!d- poss.Ue heaung of *e< W -J^J £ ™ M and 12 . 0 ram ln several rolling passes; and coolmg 

1 ss^^ by comng of the strip in a ^ p,ant - 



(57) Zusammenfassung 

Einfliissen abgeschinnf wild- AuSlT^ Stran Sgieflkokille nach dem FreistrahlgieSverfahSf ko " m 0 u,eri 'ches Einbringen einer 



1 
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yerf^n und ^nlage zuijjgistdlung v on w armpewalztem Stahlband aus einer 
Stahlschmelze 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Milage zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband aus einer Stahlschmelze unter Anwendung einer ein- oder mehrgerustigen 
StranggieBanlage und ihr nachgeordnete Walzeinrichtungen. 

Aus einer GieBanlage und einer Walzanlage gebildete Direktverbundanlagen zum 
Direktwalzen diinner Brammen erlauben eine Reduktion der Produktionskosten durch 
Ausnutzung der GieBhitze und damit der Minimierung der for die Wiedererhitzung 
aufzubringenden Energiemengen. Weiters wird die Produktionskapazitat des Walzwerkes 
durch Maximierung der StranggieBkapazitat voll genutzt, indem z. B. Zweistrang- 
GieBanlagen eingesetzt werden. Die Wirtschaftlichkeitsgrenze derartiger Anlagen hegt heute 
bereits bei Produktionsmengen von mehr als 2 Mio. t/Jahr und eine entsprechende Investmon 
ist mangels Absatzmarkten zunehmend unrealistisch. Der mit der Entwicklung von 
Direktverbundanlagen begonnene Trend zur Produktion von endabmessungsnahen Bandern 
setzt sich fort, mit dem, Ziel dunne Warmbander in einem Dickenbereich und nut einem 
Qualitatsstandard zu erzeugen, die als Kaltbandsubstitut auf den Markten in Frage kommen. 
Bei einer Warmband-Enddicke von 0,6 bis 12,0 mm und entsprechend giinstiger 
Anlagenkonzeption wird es solcherart moglich, kleine Produktionsmengen von 0,8 bis 1,2 
Mio.t/Jahr wirtschaftlich herzustellen. 

Aus der DE 195 20 832 Al ist bereits ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Stahlband mit Kaltwalzeigenschaften bekannt, wobei aus der StranggieBkokille ein 
GuBstrang mit einer Austrittsdicke von 30 - 100 mm ausgefbrdert und in drei nachfolgenden 
Verformungschritten, namlich einer Verformung bei noch flussigem Kern urn mindestens 
10% einer nachfolgenden Walzung mit einer Dickenreduktion urn mindestens 50% m emer 
dreigerustigen WalzstraBe und einem abschlieBenden isothermen Walzen in emer ebenfalls 
mindestens dreigerustigen FertigstraBe, zu einem Fertigband von maximal 2 mm D 1C ke 
ausgewalzt wird. Ein wesentlicher Nachteil dieser bekannten Lbsung Hegt in der groBen Zahl 
von Verformungsgerusten fur die Umformung des GuBstranges bei noch flussigem Kern und 
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der DE 195 20 832 Al sind kein. m ■ ^unperem Warmband hmausgeht. Aus 

°^ ai sind kerne Hinweise zu entnehmen wie die 
mu!3, urn Strange in einem Dirt, u • u ausgestaltet sein 

<mge in einem Dickenbereich von 30 - 1 00 mm zu eieft™ ttm- u 
hierzu Trichterkokillen m it , gleBea ^cherweise werden 

Au^me es Tauchg^ohres verwendet, wie sie beispielsweise aus der DE 41 35 21 Al 

bekannt s,nd. Far diese vorgeschlagene Trichterkokille ist ein GieBdickenb^ H 

mm angegeben wobei deceit Hi. c • u ^eUdickenbereich von 40 - 80 

T , td,eEw,ChungvonGieBdi ckenunter50mmm 

Technology nzcht als realistisch einzuschatzen sind AIs nachteili* hat u l „ 

Trichterkokillen jedoch die zwangsweise -^^CJd H 

dunnens™ 

Strangschale auftreten k6nnen und eine erhahte RiBbildungsgefahr an der * k 

und knapp unter dieser Oberflache besteht. Strangoberflache 

Auch aus der EP 0 541 574 pi ;cf \/ _^ i_ 

flu^gen Kern i„ seiner Dicfce „ re Zwischenband ? 

Verfab™ baftete, derMange, an, dafi vi.,e Wa^u" h " ^ 

r ~Ba^ akomm _ d :~r^:r i8sin ^ 

Temperaturfuhrung notwendig ist. rwenaige 
Aufgabe der Erfmdung ist es daher diese NachteiU ™ 

Wannband m „ gennger Bandzieldicke „ ^ ^ ^ ^ ^ 
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besreh. dann, daB die .nversti.ionskosten einer derarrigen Anlage durch d,e Reduz,erung der 
Anzah. der Aggregate, insbesondere der Wa.zgerOste und der dami. verbundenen 
Nebenaggregate drasrisch gesenk, werden. Bin weiteres Ziel der Erfindung is. es. d,e Quanta, 
des erzeuten Produktes zu steigem, insbesondere die Entstehung von Oberflachenfehler am 
GuBstrang zu vermeiden. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren bestehend aus folgenden zeitlich 
aufeinanderfolgenden Schritten: 

. Kontinuierliches Einbringen einer Stahlschmelze in eine gekuhlte, oszillierende 
StranggieBkokille nach dem FreistrahlgieBverfahren, wobei der GieBstrahl vor 
atmospharischen Einflussen abgeschirmt wird, 

. Ausfbrdem eines zumindest teilerstarrten GuBstranges aus der StranggieBkokille nut emer 

Strangdicke von 15 bis 50 mm, 
. Gegebenenfalls Aufheizen des GuBstranges auf Walztemperatur in einer Aufheizstufe 

unmittelbar vor einem Walzverformen des GuBstranges, 
. Walzverformen des GuBstranges zu einem warmgewalzten Stahlband mit einer 

Bandenddicke von 0,6 bis 12,0 mm in mehreren Walzstichen, 
. Kuhlen des Stahlbandes in einer nachgeschalteten Kuhlstrecke und Aufhaspeln des 

Bandes in der Haspelanlage. 

Durch die Anwendung des erfmdungsgemaB vorgeschlagenen FreistrahlgreBverfahrens is, es 
m6 glich, einen zumindest teilerstatrten GuBstrang mi. einer Strangdicke von 15 bis 50 mm 
auszufbrdem, dessen dunne Strangschale wahrend ihrer Bildungsphase m der 
StranggieBkokHle keinen durch die Formgebung der Kokilleninnenwande aufgezwungenen 
schadlichen Verformungen unterlicgt, wie dies be, StranggieBkokillen zwangsweise der FaU 
is, wenn fflr das eingangsseitig in die StranggieBkokfl.e hineinragende TauchgieBrohr em 
trichterfbrmiger Erweiterungsraum vorgesehen wird und diese Erweiterung noch innerhalb 
der StranggieBkokiile Oder in der StranggieBkokille und der nachfolgenden Strangfuhrung auf 
das WarmdickenmaB des GuBstranges, welches auBerhalb des Erweiterungsbercches 
eingestellt ist, riickgefuhrt wird. 

Beim FreistrahlgieBverfahren handelt es sich urn eine Art der Einbringung von Schmeize in 
den Formhohlraum einer StranggieBkokille, bei dem der aus einer AustrittsOffnung ernes 
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umgebenden Arnrosphare durch eine " — « Mtaf der 

durch ei» TauchgieBrohr fa ^ Sch ~°>°°P^ u„d ohne 

beispielsweise aus der US-A 3 833 |K„ <i r,c Tauch »^verfehre„ is. 

b^nn, „„ d dort ^ ^ eb =„ ^ A 3,S4 °'° 62 ^ * ^ **> 

Knuppelquerschnitten. vieleckigen Oder runden 

Durch das GieBen eines GuBa^ges mit einer s _ 

Strangschalenverfornwng in der StanggieBkoki| . f ™ ° mm ^ SChadli * 

Biegeradius in der Giefianlaee in rii<» w • , G^strang nut geringen, 

ausgefdrdert wird. Strangd,cke von 20 bis 40 nun 

Daa Walzverfbnnen dea GuBstranges zu einen, Stahlband erfota. in ■ a 
Walzstufe. Unter Walzstufe is. hi.,., • ..■ . * "..ndestens einer 

Waizstiche zu veraeneT ' """""^ AM*, mehrerer 

- - z er v — * - 

— Wa Wornren zu einen, s^d in einer ^^2^ 
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AnschluB an ein fallweises Aufheizen des Vorstreifens auf Walztemperatur erfolgt. Die durch 
das FrcistrahlgicBcn erzielbare geringe GieBdicke ermoglicht eine schnelle Durcherstarrung 
des GuBstrangcs und damit eine hohe GieBgeschwindigkeit. Daraus ergeben sich verbesserte 
Bedineungcn fur die erste Walzverformung und eine Reduzierung der bei dunnen Bandem 
zwangswe.se erhohten Warmeabgabe, sodaB es bei optimalen Betriebsbedingungen ausreicht, 
den Vorstreifen unmittelbar vor dem zweiten Walzverformen durch eine Aufheizstufe zu 
fiihren sofern dies uberhaupt notwendig ist. Das Aufheizen des Vorstreifens unmittelbar vor 
dem zweiten Walzverformen schlieBt jedoch nicht aus, daB zwischen diesen beiden 
Behandlungsschntten eine Entzunderung des Vorstreifens stattfindet, wie dies zur 
Vermeidung von Zundereinwalzungen iiblich ist. 

Urn das zweite Walzverformen des Vorstreifens mit fur eine Fertigstaffel oder ein 
Reversierwalzgerust ublichen Walzgeschwindigkeiten zu ermoglichen, ist es vortedhaft, daB 
der durch das erste Walzverformen des GuBstranges gebildete Vorstreifen vor dem zweiten 
Walzverformen, gegebenenfalls vor dem Aufheizen auf Walztemperatur entsprechend 
vorgegebenen Bundgewichten abgelangt wird. Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
Erfmdung wird der abgelangte Vorstreifen in einer Zwischenspeicherstation zu einem Bund 
aufgewickelt, gegebenenfalls gespeichert und anschlieBend wieder abgewickelt, auf 
Walztemperatur erhitzt und der zweiten Walzverformung zugefuhrt. Durch das Aufwickeln 
des Vorstreifens zu einem Bund im unmittelbaren AnschluB an das Ablangen wird die Lange 
der Verbundanlage und die Warmeabgabe des Vorstreifens an die Umgebung minirmert und 
die notwendige Kapazitat der fur die Durchfuhrung des zweiten Walzverformens notwendige 
Aufheizstufe gering gehalten. Bei der Erzeugung von Vorstreifen auf nebeneinander 
angeordneten StranggieBanlagen, die einer gemeinsamen zweiten Walzeinrichtung zugefuhrt 
werden, ist die warmeisolierte Speicherung der Vorstreifen in einer Zwischenspeicherstation 
zwingend notwendig. 

Eine alternative Ausfuhrungsform, bei der das Aufheizen des Vorstreifens in der 
Zwischenspeicherstation erfolgt, ist dadurch gekennzeichnet, daB der abgelangte Vorstreifen 
in einer Zwischenspeicherstation zu einem Bund aufgewickelt, gegebenenfalls gespeichert, 
auf Walztemperatur erhitzt, abgewickelt und dem zweiten Walzverformen zugefuhrt wird. 

Eine Minimierung der Investitionskosten ergibt sich, wenn das zweite Walzverformen durch 
Reversierwalzen erfolgt. 



WO 00/1 07<^^ 



PCT/AT99/00I6] 



Beim Endloswalzen wird das durch Walzverfnr™,, 

GuBs^e zu erzeuge^ M denen die s , <* 

GuBstrangesinnerhalbderStraneaieBkoHn. ^ , Gesamtumfang des 

— r;^rrr ,dun8bismm 

™°™™die^^ 

Strangle ausgeub, „erde„ Das iibliche Vn~* • K <*»ta>wande„ auf die 

kCdUe, „ der sicb darch die Sol J W T~ Gie8fc ° nUS "* S ^ B - 

iucn zu toigen und so em dichtes Anlieeen der *r«mi 
zu gewahrlejsteni bleib , dayon Kokdieuwaude an den 

FareingleichmaBigesStranasehslen,.,,^-..-:. ^ 

und Kuhlbedingungen notwLi^ p- ™ Mnu, l» d *°«"« ™d ko„ S uu,«e GieB- 

*"W,.enSe hn ™^^ 
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besteh, darin. daB die Stahlschmelze vor dem Einbringen in die StranggteBkoktHe erne 
Emstrbmkammer und eine mi. ihr durch Kanaie verbundene Ausstrbmkammer ernes 
Schmelzenbehalters durehsttdmt und der von der Stahlschmelze in den beiden Kammern 
gcbildete Schmelzenspiege! zumindest in einer der beiden Kammern durch Etnste. en des 
Ltmerdruckes hohengeregel. wird. Eine bevorzugte Ausfilhnmgsform ergibt s,ch, vvenn das 
Schmeizenniveau indet Ausstrbmkammer uber den SchmelzendurchfluB in den Kanalen 
hbhenregulier, wird und dasNiveau des Schmelzenspiegels in der Eins«r5mkammer .constant 
gehalten wird. 

Welters wird die der Etftndung zugrunddt.ge.de Aufgabe durch eine A«.age zur Herstelhmg 
von warmgewa.ztem S,ah.band aus einer Stahischmelze bestehend aus einer StranggteBanlage 
und nachgeordneten Walzeinrichtungen in einem Anlagenverbund ge.bst, der dadurch 
gekennzeichnet ist, 

. daB die StranggieBanlage eine gekuhhe, oszillierende StranggieBkokiUe mi, quer zur 
Strangausziehrichtung entlang ihrer Langserstreckung im wesentlichen kons.an.en. 
Kokil.enquerschni,, aufweis, und uber dieser StranggieBkokiUe ein Schmelzenbehalter 
angeordne. is,, dessen mindestens eine Schmelzenaustrittsftflung zentrisch uber dem 
Badspiegel, vorzugsweise uber dem KokiUeneinmusquerschnitt positionier, ist und erne 
den GieBstrahl zur Atmosphere abdichtende Abschirmung den Schmelzenbehalter mi. der 
StranggieBkokiUe dichtend verbindet, 
. daB der StranggieBanlage mindestens eine Walzeinrichtung, bestehend aus mindestens 
einem Walzgerust, zur Umformung des GuBsttanges in ein Stahlband nachgeordnet tst, 
. daB der mindestens einen Walzeinrichtung gegebenenfalls eine Aufhetzstufe fur den 

GuBstrang unmittelbar vorgeordnet ist und 
. daB der Walzeinrichtung eine Kuhlstrecke und eine Haspelanlage nachgeschahet tst. 

Durch die Kombination dieser Merkmale is. es moglich, einerseits einen m6glichst diinnen 
GuBstrang in einer Qualita,, wie er bisher nur bei BrammengieBanlagen mi. zuetnander 
paarweise 5 quidis,an,e„ Kokfflensehenwanden moglich war, zu erzeugen und gleichzetttg dte 

Anzahl notwendiger Walzeinrichtungen wesentUch zu reduzieren und so anzuordnen, daB der 

Warmeverlust des Vorstreifens minimiert wird. 
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Haspeldome abwechselnd als Aufwickel station und Abwickelstation eingesetzt. Zusatzlich 
besteht die Moglichkeit bei Bedarf die Auf- und Abwickelstation, gegebenenfalls auch die 
Haspeldome beheizbar auszubilden. Bei einer zweistrangigen GieBanlage ist ein 
Quertransportsystem . beispielsweise ein Bundtransportwagen zum Einschleusen von Bunden 
aus der zweiten GieBlinie in die Walzlinie vorgesehen. 

Nach einer Variante der erfmdungsgemaBen Anlage ist die zweite Walzeinrichtung von einer 
mehreerustigen FertigstraBe mit einer eingangsseitig vorgelagerten Entzunderungsemnchtung 
gebildet Bei dieser mehrgerustigen FertigstraBe kann in Abhangigkeit von der GieBdtcke not 
dem E.nsatz von drei oder vier Walzgenisten die Bandzieldicke erreicht werden, wenn die 
crste Walzeinrichtung von einem Walzgeriist, vorzugsweise Duogerust gebildet wtrd und es 
kann die Bandzieldicke mit dem Einsatz von zwei oder drei Walzgenisten erreicht werden, 
wcnn als erste Walzeinrichtung zwei Walzgeruste, vorzugsweise Duogeniste eingesetzt 
werden 

Nach cincr weiteren Variante der erfmdungsgemaBen Anlage ist die zweite Walzeinrichtung 
von cincm Reversierwalzgerust mit mindestens je einem diesem Reversierwalzgerust vor- 
und nachgeordneten Haspelofen gebildet. Die Anzahl der Reversierstiche hangt von der 
Anzahl der Reversierwalzgeruste und der Bandzieldicke ab. Eine sehr gute Abstxmmung der 
Produktionskapazitaten zwischen GieBanlage und Walzanlage ergibt sich, wenn die zwette 
Walzeinrichtung von mindestens zwei als TandemstraBe arbeitenden Reversierwalzgerusten 
mit mindestens je einem diesen Reversierwalzgerusten vor- und nachgeordneten Haspelofen 
gebildet .st. Bei zwei als TandemstraBe arbeitenden Reversiergerusten wird die Bandzxeldtcke 
bereits mit drei Reversierstichen erreicht. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung ist dadurch gegeben, daB zwischen den 
Reversierwalzgerusten und den ihnen zugeordneten Haspelofen Scheren angeordnet smd. 

Eine Verbesserung des Walzproduktes wird weiters dadurch erreicht, daB eine 
Entzunderungseinrichtung der ersten Walzeinrichtung vorgelagert ist. Eine Verbesserung des 
Walzproduktes tritt ebenfalls ein, wenn der ersten Walzeinrichtung eine Aufheizstufe 
vorgelagert ist. 
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sicb, wenn der Fonnhonh™, der CSJT, S — He ergi, 
~-n^^^ 

beiden Breitseitenwande voneinander 15 bis 50 mm Rechteckf °nn aufweist und die 

**** «- «- Brehseuenwandenund aJschm T n " h ° h ' n "" n d " 

" lv uc,ucn breitseitenwande sind im Bercirh v i •„ 

voneinander 15 bis 50 mm vn • 68 Koklll enaustritts 

50 mm, vorzugsweise 20 bis 40 mm entfernt angeordnet. 

Urn den GieBspiegel in der Stranggiefikokille konstant halten zu konnen „ , • 

der Strangle zu^nrende Stable von 2^^'^ ^ 
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i r -Pin^tromkammer und die Ausstromkammer sind durch 
abeedichtete Ausstromkammer, die EmstromKammc 

min des.ens einen un«erhalb der Schme,ze„spiege, in den beiden Kammern posmon,er.e„ 
Kana. verbunden und die Emsframkammer und die Auss.r6mkammer sind m„ El nr,chtungen 
zur Regelung des GieBspiegels in der StranggieBkokiUe ausgestattet. Nach einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform sind die EinsMmkammer und die Ausstromkammer m,t 
Druckregeleinrichtungen verbunden. 

Zur Kons.an.ha„ung der Temperatur der Stabilize im Scbmelzenbehalter und zur 
ErrnOglichung des GieBbetriebs im Kquidusnahen Bereieh sind dem Schmelzenbehaher 
Heizeinrichtungen zugeordnet. 

Die Erfmdung is, nachstehend anhand der Zeichnungen an mehreren Ausfuhrungsbeispie.en 
von Anlagenkonfigurationen in sehematischer die Erfmdung nieht einschrankender 
D ars,e.,ung naher erlautert, wobei Fig. 1 eine ersre Ausfchrungsform einer erfindungsgemaBe 
Verbundanlage mi. kontinuierlichem Banddurehlauf unter Einsa«z einer mehrgerusugen 
FertigslraBe im Direktverbund, Fig. 2 eine zweite Ausffihnmgsform einer erfindungsgemafien 
Verbundanlage unrer Einsatz einer Zwisehenspeicherstation vor einer mehrgerusugen 

Fertigs,raBe und Fig. 3 eine dritte Ausfunrungsforrn einer erfmdungsgemaBen Verbunden age 

u „ur Einsarz einer ein- oder zweigerustigen R ever S ierwa,zs.raBe zeigt. Fig. 4 veranschaubc . 

die erflndungsgemaBen Einriohtungen zur Einbringung der Sohme.ze in die Strangg.eBkok.He 

nach dem FreistrahlgieBverfahren. 

ta der nachfolgenden Besohreibung von drei Ausfuhrungsformen mdglicher Verbundanlagen 
sind gleiehe Anlagenkomponeneten mi, gleichem Bezugszeichen versehen. 

Die in Fig. 1 dargestelhe Ausfuhrungsform einer Verbundanlage mi, kominuierUchem 
Banddurchlaufis, fur die Erzeugung eines S,ahlbandes mi, einer Bandenddieke von 0 6 b.s 
,2 0 mm in ublichen Bandbreiten, von beispielsweise 600 bis 2000 mm, bei einer G,eBd,eke 
von 15 bis 50 mm, vorzugsweise 20 bis 40 mm, konzipiert und in dieser Anlagenkonzepuon 
fur das Endloswalzen ausgehend von einer einstmngigen GieBanlage gee.gnet. 

Die Zufuhrung de, Stahlschmelze in die eigentliche S.ranggieBanlage ! erfolg, uber einen 
.rogartigen Verreiler 2 mi. einer Aufhahmekapazhat von ca. 1 8 ., der Wehr- und 
Dammeinbauren enthalt, um enrsprechende Venveilzerten der Stahkchmelze, sow* das 
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ausgebUde,en Scb m elae„be„ a „e r 4 eh „ 8eSCh '°— ^ahigeftB 

c. m u , " beid ' emd,eEulst '»"nkaniiper7eineebrachtt 

****** dure, die Zwis e he „wand 6 in BodennShe ^ 

si^rTr in FOrm eineS GieBStrahfeS ' > " «*" *— «— . .2 der 
S.rangg.eBko.u.le 13 ei„ u„d tauch, in den Gie&piegel der dor, herein 

aaurcheinenemeabd,chtendeAbschirmungl4bildendenF«lt^K , , , 
ReinstahlgefaB mit der StranggieBkokiHe dichtend verbind t ^ ^ * * 
wobei dieser abgedichtete R a „ m i < ♦ T 8 Reox,dat,on geschtitzt, 

und mil ei „e r jl cii: h r oder Fomi ^^ ^ „ ird 

uargesteiiten Schutzgasleitung verbunden ist i„ :u .. , 
Fahenbalg w ird ftr den Zeirraun, des AnfahrvorgLges ^ ^ " 
lessen und bIeibt ^ ^ Normalb JJ^" *» °~ 

Der Formhohlraum der StranggieBkokiHe is, von geraden pla„Dar„„„ „ 

SchmaJseiteniwor,^^ .... e wlucn 

^prechend'^sc^ 

nJbadHCdCH :,tr Tr^'^^™'"-^ 

aargesteut, ist die StranggieBkokille als Schnellwechselk^^t*. 
*-en,pera, u ,^^ 

K irT 0 " i0 dM KUPftrPlatte " SiChergeSte '"- E " e wi*e„de 

-.ng e^^^d des BeMeba die Ve« te C n Hnb 
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Frequenz und Form zur Erzielung verschiedener Oszi.laticnsmodalM.en und gu.er 
Strangoberflachen. 

•• * 

Nach seinem Austritt aus der SttanggieBkoki.le 13 durcMauft der GuBsttang G eine 
Sttangfuhrung 16 in der er von der vertikalen Ausforderrichhmg aus der Strangg.eBkobUe m 
die Horizontal umge.en>c, und der Walzbehandlung nrgenrhrt wird. Die Strangfuhrung tan 
sowohl als Biege-Bogen-Richteinheit oder, wie dargestellt, auch ala Senkrechtbiege-Bogen- 
Richteinhei, ausgefuhr, sein . Sie besteht ttb.ieherweise aus zwei Segmenten. Der 
Anlagenradius R liegt ublicherweise im Bereieh von 1000 bis 3000 mm 

,m AnschluB an die Strangfuhrung tritt der GuBstrang G, wie in Fig 1 dargeste.lt, in die erste, 
strichlier, darges.el.te Wa.zeinrich.ung 17 ein, die von zwei Duogettfsten 18 gebildet wrrd 
u„d wird dor, einer ersten Wa.zverfonnung zu einem Vorstreifen V mi, einem 
Gesamtverformungsgrad von .0 bis 75 % un.erworfen, wobei eine Bandd.cke von ca. 6 bts 30 
mm erreicht wird. Die erste Walzeinrich.ung 17 arbeite, gleichzeirig als Ausziehvomchtung 
fflr den GuBstrang und a.s Vorwa.zeinrich.ung, wobei eine bau.iche Trennung in zwe, 
Einzeiaggregaie ebenfal.s im Bereieh der voriiegenden Erfmdung Uegt. In Ausn.hmeffl.en ,st 
eine Kantenvorwarmung vor der ersten Walzeinrichtung notwendig, urn d.e gtachmafhge 
Walztemperatur von ca. 1200° C auch an den Bandkanten zu gewahrleisten.. Fur dresen 
Zweck is. eine nicht dargestefhe Bandkantenheizung der ersten Wa.zeinrich.ung vorgeordne, 
Der nachgeordneten zweiten Walzeinrichtung fo.gt nach der Kdhlsrrecke 23 eine als Sohere 
ausgebildete Trenneinrichtung 19. 

Der Vorstreifen wird durch eine Aufheizstufe 20 gefthrt, in der er auf eine Walztemperatur 
von ca 1000 bis 1250° C aufgeheiz, wird. Unmittelbar anschlieBend wird der Vorstrerfen ,n 
eine zweite Wafzeinrichtung 21, gebi.de. von einer mehrgerusttgen FertigsttaBe Fl, F2,... m« 
einer vorgelagerten hocheffizienten Entzunderungseinrichtung 22 eingefuhrt. D,e 
En^nderungseinrichtung 22 is, vorzugsweise eine Rotoren^nderung, die einem hohen 
Aufpraudmck bei geringen Wassermengen ermoglicht Im AnschluB an die mehrgerttsttge 
FertigstafTel durchlauft das auf die Ziefenddicke von 0,6 bis 12,0 mm warmgewalzte 
Suh.band S die KOWstrecke 23 und wird abgelang, in einer Haape.anlage 24 zu Bunden 
gewickel, Die KuMsrracke 23 is, in eine Hauprituhlsttecke und in eine Prazisionskahlstrecke 
(nicht dargestellt) unterteilt und biete. die Mdglichkei, auf gefordene un.erschiedhche 
mechanisch - technologist Zie.werte bei verschiedenen Stahlsorten einnrgehen. D,e 
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In Fig. 1 s i„d OTei m6gliche Ausfilhnmgrformen der ,rfi„/ 

verbleibende zweite Walzeinrichn™ ,7 u ^ V ****** 17; die 

Walzeinrichtung21. M mehrgenistigen zweiten 

InFig.2i st ei„eA us mhru„g S f 0rmeinererflnd 

gegenaber der aus Kg. , ^ mm AnMHnJZ^JlT**" d " 
Anlagenkonfiguralion a U fWe ist , wobei g,eit ^TaT ^ " 

Duoge^sr ,S gebUde, is,, ^ d ei„ Vcrsrreifen von 6 b^l! n ! " e ' nem ^ ""' 
(Verformungsgrad 10 bis 75 yw, , t 0n 6 b,s 35 "™ D'cke erzeugt 

"gcwicKeit, in einer Aufheizstufe 20 auf Walrt,»m„~. ♦ 

^:^^t--^~^ 

sobnener gewahl, werdlZT ^ u„d dami, 

Eine weitere Ausfrihmnr,c{v>~- a «- . 

in schemer D radlung „ emnehnMn ^ " ™ * ' 
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33 vor- und nachgeordnet. Eine GieBan.age, wie sie hereto bei der Beschre.bung von F.g. 1 
ausfii hr.ic„ beschrieben is., is. mi. fa.lw.ise nad.geordne.en Duowak.gerfls.en ,8 a.s ersre 
Wa.zeinrich.ung ,7 verbflnden. Vor der ers.en Walze.nrich.ung 17 is. eine hocheffiz,en,e 
Entzunderung 34 positionier, Eine Erwam.ungss.ufe 35, z.B. eine kurze Heizstxecke Oder 
eine Kamenerwarmungseinrichttrng minels Gasbrennem, is. nur in Ausnahmefanen, be, 
Storungen Oder besonderen 5 «ahlq«alitt«en bzw. kleinen Warmbandenddicken, no.wend,g. 
Der Vorstreifen wird naeh seiner Ablangung mil einer Schere 19 ,n emer 
Zwiscbenspeioherstation 26 zu einCm Bund aufgewicke... Die Zwischenspeicherstabon 
beaten, aus einem Haspelofen mi. zwei ubereinander angeordneten, geflennten Auf- 37 bzw. 
Abwieke.sU.ione. 38. Der aufgewickehe Vors.re.fen wird nun vom Haspeldorn des akflven 
Haspe.ofe„s 38 abgewickeh, durchlauft das Reversierwalzgerfls. 21 und wud im 
gegenflberhegenden Has P e.ofen 33 wieder aufgewicke., Das Strangende wird m« der Schere 
39 abge.ren„., urn einen idea.e Anstichquerschnitt fur den nachsten Wa.za.ich zu erzeugen. 
AnschlieBend erfolgt der zweite Walzalieh und Endenschnit, mi, der Schere 39a im Rflcklauf. 
Drei Wa.zs,iche genflgen zumeist, urn die Walzenddicke zu erreichen. Wahrend des 
R eversierwa.zvorganges, un,er E.nb.ndung des Haspe.ofens 38, erfo.gt gleichzemg das, 
Aufwickdn des nachsten Vorstreifens im zweilen Haspe.ofen 37. Bei besonderer Ausbddung 
der Haspeldfen 32, 33, 37, 38, wie sie be.spie.swe.se in der AT-B 403 .69 beschrieben smd, 
be, denen ein vons,ar,diger Bandeinzug in den Has P e.ofen mdglich ist, wird flber beshmmte 
Verweilzeiten des Vorbandes im Haspelofen von etwa 2 min erne 
Temperaturhomogenisierung durchgefuhr,. Dutch die hohe Enthalpie.empera.ur dieses 
Verfahrens bei etwa ,200"C, kann Warmband mi. einer Dicke bis unter 1,0 mm m« hohem 
Ausbringen erzeugt werden, wobei man wesentlich un.er dem Erzeugungsbere.cn 
herkommlicher Steckelwalzanlagen liegt. 

Im AnschluB an das Reversierwalzgerust durchlauft das warmgewalzte Stahmand bei Bedarf 
, bis zu zwei als Dr essiergeruste 40 arbei.ende Fertiggerflste, bevor es in die nachgeschahete 
Kflhls.recke 23 eintritt flnd anschlieBend in der Haspe.anlage 24 aufgewicke!, w.rd. 
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Anspriiche: 



1 . Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband 

Schritten: 



ches Elnbringen ejner stah]schmei2e 

***** <"> »* *eis.rah,gie B verfahren wobei der GieZ M 
atmospharischen Einflussen abgeschirm. „ird ' G,eB9rah ' ™ 

• Ausforden, nines — -d-t teiierstarrten GuBaranges (G) aus der Stranggieflkold| , e 
mil einer Strangdicke von 15 bis 50 mm, ngg'MKOkiUe (13) 

on u,o dis 12,0 mm m mehreren Walzstichen 

" rrrzrr,. — — « - — 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet d a R a. 

w2T" einem ^ A " SPrt,Che ' ^ * dadurch daB das 

4. Verfahren nach Anaprueh 3, dadurch gekennzeichnet, daS ein ers.es Walzv^ „ 
Granges zu einem Vorstreifen m in ein„ ™„ ,„.,._.? * W « ta '»*™- <■" 

emem Stahlband (S) in einer zweiten Walzstufe unmi„,,H ■ T V °™™f^ zu 
Aumeizen des Vorstreifena auf W^em^ " " *~ " * — 
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5 Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der durch das erste 
Walzverformen dcs GuDstranges gebildete Vorstreifen vor dem zweiten Walzverformen, 
gegebenenfalls vor dem Aufheizen auf Walztemperatur, entsprechend vorgegebenen 
Bundgcwichtcn abgelangt wird. 

6 Verfahren naeh einem der.Arrsprt.ehe 4 oder 5, dadureh gekennzeichnet, daB der abgelangte 
Vorsrreifen in einer Zwischenspeicherstation (26) zu einem Bund aufgewtckelt, 
gegebenenfalls gespeiehert und ansehlieBend wieder abgewielcelt, auf Walztempenttur erhitzt 
und der zweiten Walzverformung zugeffihrt wird. 

7 verfahren naeh einem der Ansprrrche 4 oder 5, dadureh gekennzeichnet, daB der abgelangte 
Vorsueifen in einer Zwisehenspeieherstation (26) zu einem Bund aufgewtekeh, 
gegebenenfalls gespeiehert, auf Walztemperantr erhitzt; abgewickel. und dem zwetten 
Walzverformen zugeflihrt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite, 
Walzverformen durch Reversierwalzen erfolgt. 

9 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das durch 
Walzverformen erzeugte Stahlband nach dem Abkuhlen in der Kuhlstrecke (23) entsprechend 
vorgegebenen Bundgewichten abgelangt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
GieBgeschwindigkeit auf Werte von 3 bis 12 m/min eingestellt wird. 

1 1 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Stahlschmelze in Form eines freien GieBstrahles (1 1) unter einer SchutzgasatmospMre m die 
StranggieBkokille (13) eintritt. 

12 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schutzgasatmosphare von mindestens einem inerten Gas oder einem Formiergas gebudet 
wird. 
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13. Verfahren niXeinem der Anspruche 1 bis 12 d a H k T p CT/AT99,o 01 6, 

den InnenwSnden der S tr an ggiefi JJ e 13 b d Tl ™ ** « 

StraneeieCknHM ^ ■ gg ' eUk0klI,e < 13 > bllde "de Strangschale innerhalb der 
Strang gie /3kolaIIe ke.nen schiidlichen Verforrnungen ausgesetzt wir d . ' 

11^^^ deTAnSmChe 1 ^ ^ da. die 

Stahlschmelze vor dem Einbringen in die Stranggiefikokille fm « . 

Sch me l 2 enbeha, ter (4) durchstr6mt und die Ei Jj"^ T ^~n 
Stranggiefikokille n « ■ u • ^'nstellung des GieBspiegels in der 

^tranggjeBkolalle (13) uber erne Abzugsregelung erfolgt. 

der von der StaUaOuneize in de„ beiden » «^™H - 

und das Niveau de sZT l2 *° dUrChflU6 *» Kani '» <*> ^eareguta wird 

Wa.ze,nneh«u„ g (21) « e ,„em ^agenverbund, dadurch getaazeichnet, 

• daB die StranggieOaaiage (!) eine gekahhe, oszUUerende STanggieBkoki- „« . 
zur Strangausziehrichtune entlano ihr„ I - "nggieukokille (13) ran quer 

^ ■ j '» n ..».«. r « l .,i l i l , ii. „ ) M , 
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. daB der mindestens einen Walzeinrichtung (21) gegebenenfalls erne Aufhexzstufe (20) fur 

den GuBstrang unmittelbar vorgeordnet ist und 
. daB der Walzeinrichtung (21) eine Kuhlstrecke (23) und eine Haspelanlage (24) 

nachgeschaltet ist. 

,8. Anlage nach Anspruch 17. dadurch gekennzeichnet, daB die Wa.zeinrich.ung (21) von 
einer mehrgeriistigen Fertigstaffel (Fl, F2, F3, ...) gebildet ist. 

,, Anlage nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB der SlranggieBanlage minded 
zwei Walzeinrich.ungen (17, 21) nachgeordne. sind, wobei eine erste Walzeinrichtung (17) 
von mindestens einen, WalzgerUst zur Umformung eines GuBstranges (G) in einen Vorsteifen 
(V) ausgebilde. ist nnd dieser eine zweite Walzeinrichtung (21) zur Umformung des 
Vorstreifens (V) in ein warmgewalz.es Stahlband (G) nachgeordne. is., wobei dieser zwenen 
Walzeinrichtung (21) eine gegebenenfalls vorgesehene Aufheizstufe (20) fur den Vorsrreifen 
unmittelbar vorgeordnet ist. 

20. Anlage nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Walzgeruste der ersten 
Walzeinrichtung (17) von Duogeraflen (18) gebildet sind. 

21. Anlage nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Walzgerilste der ersten 
Walzeinrichtung (17) von Quartogerilsten gebildet sind. 

22 Anlage nach einem der Attache 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB der ersten 
Walzeinrichtung (17) eine Trenneinrichtung (19) fur den Vorstreifen, vorzugsweise e,ne 
Schere, nachgeordnet ist. 

23 Anlage nach einem der Anspruche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der 
ersten Walzeinrichtung (17) und der Aufheizstufe (20) eine Zwischenspeicherstation (26) fur 
den Vorstreifen angeordne. is,, die mit einer Aufwickel- und einer Abwickels.a«,on (27, 28; 
37, 38) versehen ist. 

24 Anlage nach einem der Anspruche 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite 

Walzeinrichtung (21) von einer mehrgerustigen FertigstraBe (Fl, F2, F3 ) mit emer 

eingangsseitig vorgelagerten Entzunderungseinrichtung (22) gebildet ist. 
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25. Anlage nach einem der Anspruche 19 bis T\ a»a, u , 

Walzcinrichtung (2 ,) von einem Re gekenn^eichnet, da/3 die zweite 

'b ^ U von einem Reversienva zeeriist ftrVk mit tv,;„,4- ♦ • . 
Reversicrwalzgeriist vor nnH k , mindestens je einem diesem 

gerust vor- und nachgeordneten Haspelofen (32, 33,37, 38) gebildet ist. 

26. Anlage nach einem der AnsDriiche TO hie a j « , 

Wa lz ei nr i c „, ung (2!) von nTdTT ' « * «-*. 

ung (2 1 ) von mindestens zwei im Tandembetrieb arbeitenden 

Revers.envalzgenls.en (30, 31) mi, m in drattns je ejnem di . 

und nacbgeo r dne,e„ Haspe.ofen (32, 33) gebi.de, is,. R "™<™" vo, 

27. Anlage nach einem der Anspruche 25 od^r -)« a»a u , 

Reversierwalzge^sten (30 3 uZa gekennzeichnet, daJ3 zwischen den 

gerusten (30, 3 1) und den zugeordneten Haspelofen (32 33* ,™ , 

angeordnet sind. C ' 33) Schere n (39, 39a) 

28. Anlage nach einem der Anspruche 25 oder a»a u , 

X7 * « 26 ' dadurch gekennzeichnet daft 

Entzunderungseinrichtung(34)dererst P nW oI • -u * 

g W der ersten Walzemnchtung (17) vorgelagert ist. 

29. Anlage nach einem der AnsDriiche ox j . 

30. Aniage nach einem der Ansprtiche 23 bis 29, dadnrch gekenn.eichne, da<3 in die 
Zwacnenspe^on (26) die Aufl.eias.nfe (20) fl* de » Weifen * 

3 1 . Anlage nach einem der Anspruche 1 7 bis 30 a, a, u , 
walzemnchtung nachgeschaltet ist. 



32. Anla w narii 1 * . 

~e"^ 

Raum * - T SChmelZe " behalter < 4 > *» SmrnggteBkokifle (,3) g ebilde,e 
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34 Anlage nach einem der Anspruche 17 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Formhohlraum der StfanggieBkokiUe (13) von zwei Breitteitenwanden und zwe, 
Schmaheitenwanden gebilde. is., der Formhohhaumquerschnitt eine Rechteckform aufwetst 
u „d die beiden Breitseitenwande voneinander 15 bis 50 mm , vorzugsweise 20 bts 40 mm 
entfcrnt angeordnet sind. » . 

3 5 Anlage nach einem der Anspruche 17 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Formhohlraum der StranggieBkokille (13) von zwei Breitseitenwanden und zwei 
Schmalseuenwanden gebildet ist, daB der Formhohlraumquerschnitt zumindest in semem 
M.ttenbereich eine konkave Erweiterung aufweist, und die beiden Breitseitenwande im 
Bcrcch dcs Kokillenaustrittes voneinander 15 bis 50 mm , vorzugsweise 20 bis 40 mm 
entfcrnt angeordnet sind. 

36 Anlage nach einem der Anspruche 17 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schmclzcnbchalter (4) eine abgedichtete Einstromkammer (7) und eine abgedichtete 
Ausstromkammer (8) enthalt, die Einstr6mkammer (7) und die Ausstromkammer (8) durch 
m ,ndestens einen unterhalb der Schmelzenspiegel in den beiden Kammern position, erten 
Kanal (9) verbunden sind und die Einstromkammer (7) und die Ausstromkammer (8) nut 
Einrichtungen zur Regelung des GieBspiegels in der StranggieBkokille ausgestattet sind. 

37. Anlage nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, daB die Einstromkammer (7) und die 
Ausstromkammer (8) mit Druckregeleinrichtungen verbunden sind. 

38. Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB dem 
Schmelzenbehalter (4) Heizeinrichtungen zugeordnet sind. 
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